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*1前報 ｢単板剥ぎ取 り機械に関する研究 (XV)｣は,長崎大学教育学部紀要 一自然科学一 第62号 11-15(20()0)
に掲載｡











































































令)を基準 として,-900≦ α≦90 0お よ










































た節の切削には,いろいろな場合があるが,概ね図 2*2に示すように表 し得る｡図 2は,切
削方向を一定にし,α-Ooおよび ぎ-ODの場合 (節の横断面 (木口)切削の場合)を基準 と
して,αおよび Eがそれぞれ190 0≦α≦900および1900≦ E≦900の範囲で変化する場合を
図解 したものであるが,節の切削はこれらのいずれかの場合に該当する｡
3.9'-す切 削
本研究では,切削方向を基準 として α,Eおよび ik(三次元切削におけるバイアス角)の
符号は,便宜上,図 3のように定義 している｡ 図 2における枠で囲んだ範囲,即ち, Oo≦
α≦90 0およびOo≦ f≦900の範囲におけるαおよび Eの変化に伴 う節の繊維走向の変化の
*2 図2は,節の切削の場合に限定することなく,一般の被削材の切削の場合にも適用できる.一般の切削の場合に
は,図2における矩形の被削材を一つの材料あるいは一個の試験片 (無節材部の試験片)と考えると,基準となる
α-0〇および ぎ-Ooの場合 (即ち,被削材の横断面 (木口)切削の場合)から,-360C≦α≦3600および-360〔≦E≦
360口の範囲内での aおよび吉の組み合わせで決定されるいろいろな切削を全て表現できることになる｡しかし,切
削現象および切削力の変化の傾向,変化の程度などから考えれば,このような被削材の切削は-90ロ≦α≦90つおよ









図3 被削材 (節)繊維走向傾斜角 (αおよびE)およびバイアス角ikの詳解模式図
αおよび E:図 1および図 2参照.ik:切削面上における切削方向に垂直な方向を基準 として,その方向と飽刃の切
れ刃線 との交差角度がバイアス角であり,飽刃の切れ刃線が切削面上の切削方向に垂直な方向を基準 として左廻 りに




























































































































な p'-¢'切削 (とくに,二次元切削の場合には p-¢切削)の表示を用いると,切削面･
切削方向に対する節のこまかな角度の変化による節の切削の違いを的確に表現できる｡ な
浴,従来では,一般の被削材の切削を表現するのに,木口切削のときには900-900切削を,
縦切削のときには90ol 0O切削を,また,横切削のときには00-900切削を,それぞれ用いて
いた｡節の切削の場合には,一般の被削材の切削の場合のように,木口切削,縦切削と表
現できるような特殊な節の角度の切削は極 く稀れであるから,いろいろな角度の変化や微
小な角度の変化をも的確に表現できるような表し方が適当であると考えられる｡この意味
では,p'-¢′切削という表示は,一般的表現 としてのなじみは少ないが,節の切削の分類
には好都合といえる｡
